On the Line Balancing in the Lot Repeatetive Manufacturing and the Special Characters, by 工藤, 市兵衛 & 松広, 尚佳
lot生産における linebalancing及びその特性について
工藤市兵衛 J怯広尚佳
On the Line Balancing in the Lot Repeatetive Manufacturing 
and the Special Characters， 
Ichibei KUDO， Naoyoshi MATSUHIRO 
The 1ine ba1ancing in continuous manufacturing is now wide1y app1ied and is of use 
e1巴vationof productivity. 
The technique of this 1ine ba1ancing originate in a thesis for a master of Benjamin 
旦ndBryton in 1954， and the pr巴呂巴nta study from various ang1es was gone through many 
hardships. 
But a study of the 1jne ba1ancing in the 10t r巴peatetive manufacturing do巴snot been 
studied so much. 
So 1 have investigated and have made an ana1ysis as to a specia1 character of the 10t 
repeatetiv巴 manufacturing，and have done some inv巴stigation about technique of th巴 1ine
ba1ancing in th巴 10trepeatetive manufacturing that used a specia1 charactor of it. 
The factor in the 10t repeatetive manufacturing， however， have great， but as to this 
study state at a point of view of some part. 
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表-2 Bline標準時間
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表 -3 改善後のAline 
とPub~26(%)但し N=1000個， neck 工程は1工程とな
っている.
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A lineの lotsizeと unbalance:率の関係!図-1
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B lineのlotsizeと unbalance率の関係、図-2
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る.当然 A lineの損失時間の大きいものから 5つが，
対象となる.そこで，
A lin巴の lotsiz巴;NA 
B lineの lotsize; NB 
200 



























(1. 6十1.3+1.2十1.0+0，6)/5= 1.14 
の傾きをもっ直線が，最小となる.
この実例においては，前述した通り， A部品1個当り
B部品2個必要である. 従って， A lineの生産個数と
B lineの生産個数とが，等しいことが望ましいわけで
ある.今回の場合は， 0.14の相違があるが比較的 NA=












考察 1において， lot生産の場合の unbalance率の
算出及びこれを左右する要因について論じ，考察-2に
おいては unbalanc巴率と生産性向上についての意義
について述べた そして考察-3においては，他lineと
の掛け持ちを行ない unbalance率を逓減させるよう
な lotsizeを決定する手法について， それぞれ具体的
例をもって論じた.以上の 3考察によって， lot生産の
特性を論究し，最適 lotsizeを求め，完全な line
balance及び連続生産への転換の一目安について，研
究を重ねてきた訳であるが，実際においては lot生産の
一部のみにとどまった.今後も，この lot生産の特性に
ついていろいろな観点に立脚し，分析検討を行ない，よ
り完全な lot生産方式を確立させていきたい.
